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© Fest einbaubare Scheibe, insbesondere fUr Kraftfahrzeuge. 

© Bei einer fest einbaubaren Scheibe, insbesonde- 
re fQr Kraftfahrzeuge. mit einer umlaufenden unmit- 
telbar an den Scheibenrand angespritzten Oichtung 
ist zur (eichteren und insbesondere automatisierba- 
ren Montage erfindungsgemaB vorgesehen. daB in 
vorgegebenen Abstanden unmittelbar in die Dich- 
tung (2) elastische, schnappbare BnsStze (4) teilwei- 
se eingebettet sind, die den zugeordneten Karosse- 
rieflansch (7) einseitig im Schnappeingriff umfassen. 
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Fast elnbaubare Scheibe, Insbesondere fUr Kraftfahrzeuga 



Die Erfindung bezieht sich auf eina fest einbai> 
bare Scheibe, insbesondere fur Kraftfahrzeuge, mit 
einer umlaufenden, unmittelbar an den Schei ben- 
rand angespritzten Oichtung, sowie mit Halterungs- 
mittefn zur Befestigung der Scheibe in entspre- 
chenden Karosserieausschnitten. 

Ene derartige Scheibe ist beispielsweise aus 
der DE-PS 31 40 368 bekannt Ene solche. mit 
einer integraien Dichtung versehene Scheibe hat 
jedoch den Nachteil, daB zur Befestigung im Karos- 
serieausschnitt komplizierte manuelle Montagein- 
terventionen erforderiich sind. die Gblicherweise mit 
einem Seii erfolgt. durch das die an der Scheibe 
angeordnete Dichtung verformt wird. urn sie ritt- 
fings auf dem Rahmen bzw. dem Karosserieaus- 
schnitt anzuordnen. 

Femer ist ein Montagesystem bekannt bei 
dem in die Dichtung eingebettete Clipse in dafQr 
vorgesehene Offnungen des zugehorigen Karosse- 
rieflansches eingedrbckt werden. Dieses System 
hat jedoch den Nachteil, daB in dem Karosserie- 
flansch Offnungen ausgestanzt werden mOssen, 
deren Kanten verstarkten Korrosionen ausgesetzt 
sein k5nnen und die darQber hinaus eine sehr 
genaue Lagetoteranz zu den Clipsen aufweisen 
mussen. 

DemgegenOber liegt der vorliegenden Erfin- 
dung die Aufgabe zugrunde, eine fest einbaubare 
Scheibe zu schaffen, die auf sehr einfache Weise 
mechanisch und reversibel an der Kraftfahrzeugka- 
rosserie angebracht werden kann, und wo bei insbe- 
sondere der Ensatz von automatischen Robotersy- 
stemen zum Enbau moglich ist 

Zur Losung dieser Aufgabe ist erfindungsge- 
mafl vorgesehen, daB die Halterungsmittel aus ela- 
stischen, in vorgegebenen Abstanden unmittelbar 
in die Dichtung zumindest teilweise eingebetteten. 
schnappbaren Ensatzen bestehen, die den zuge- 
ordneten Karosserieflansch einseitig im Schnapp- 
eingriff umfassen. 

Durch eine derartige Ausbildung der Dichtung 
mit direkt eingebetteten, nach nur einer Seite 
schnappbaren Ensatzen ist es einerseits nicht 
mehr erforderiich, Sffnungen im Karosserieflansch 
auszustanzen, da die Ensatze die Ranschkante 
sertlich umfassen. Andererseits ist es aber mogiich, 
die Scheibe unmittelbar reversibel in die entspre- 
chenden Karosserieausschnrtte auch mit Roboter- 
systemen einzudrticken. 

Die Ensatze selbst bestehen zweckmafliger- 
weise aus einem von der Scheibenebene vertikaj 
abragenden Steg mit einem widerhakenartigen, 
vom freien Stegende seitfich abragenden Ansatz. 

Die Ensatze konnen dabei einen verbreiterten 
FuB aufweisen, mit dem sie unter chemisch-mole- 



kularer Haftung mrt der Dichtung verbunden sind. 

Die Dichtung selbst besteht zweckm2Bigerwe»- 
se aus einem ungeschaumtem Polyurethan-Basto- 
mer mit einer Shore-A-HMrte von 50 bis 90. 
s Die Ensatze kcJnnen aus einem eiastischen 
Kunststoffmate rial, wie beispielsweise Nylon oder 
PolyamRj, bestehen. 

ZweckmSBig ist es, wenn bei einer Dichtungs- 
ausfQhrung in einer Shore-A-H§rte von mindestens 
io 80 die EnsStze einstQckig mit der Dichtung an die 
Scheibe angeformt sind. 

Bei einer derartigen relativ harten Dichtung ist 
es zweckmaBig, wenn die Dichtung auf der dem 
Karosserieflansch zugekehrten Seite eine umlau- 
ts tende, nutformige Ausnehmung aufweist in der 
eine Dichtschnur aus wetchelastischem, zelligem 
Material befestigt ist Dieses Material kann dabei 
aus Moosgummi bestehen. 

Bei einem Verfahren zur Herstellung einer sol- 
20 chen fest einbaubaren Scheibe ist erfindungsge- 
mSB vorgesehen, daB die Scheibe und in vorgege- 
bener Zuordnung dazu die Ensatze in eine Spritz- 
gieBform eingelegt und das Dichtungsrohmaterial 
den Scheibenrand und die FOBe der finsdtze um- 
25 hUllend eingespritzt wird. 

Es ist aber auch moglich, dafl die Scheibe in 
eine SpritzgieBform eingelegt und das Dichtungs- 
rohmaterial in den die Konfiguration von Dichtung 
und zugeordneten EnsStzen aufweisenden Form- 
30 hohlraum eingespritzt wird. 

Anhand einer schematischen Zeichnung sind 
Aufbau und Wirkungsweise von AusfOhrungsbei- 
spielen nach der Erfindung naher erlfiutert Dabei 
zeigen 

as Rg. 1 einen Querschnitt durch eine Dichtung 

mrt Ensatzen aus haiterem Material im an die 
Scheibe angeformten und einen Karosserieflansch 
umfassenden Zustand und 

Rg. 2 einen gleichartigen Querschnitt durch 

40 eine Dich tung mit unmittelbar angeformtem En- 
satz aus gteichem Material. 

Wie man aus dem Querschnitt nach Rg. 1 
ersieht, ist an den Rand der Scheibe 1 unmittelbar 
eine Dichtung 2 aus ungeschaumtem Potyurethan 

45 angespritzt und zwar so, daB diese auf der AuBen- 
seite bOndig mit der Oberflache der Scheibe 1 
abschlieBt urn einen mQglichst geringen Luftwider- 
stand zu bieten. Die Dichtung 2 waist zweckmMBt- 
gerweise eine Shore-A-Harte von 50 bis 90 auf, urn 

so eine hinreichende Abdichtwirkung gegenOber dem 
Karosserieblech 3 zu bewirken. 

Auf der Innenseite der Dichtung 2 sind im 
vorgegebenen Abstand Ensatze 4 eingeformt, die 
aus einem eiastischen Kunststoff, beispielsweise 
Nylon oder Poly am id bestehen. Diese Ens&tze 4 
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weisen nach dem dargesteflten AusfOhrungsbeip- 
siel elnen verbreiterten FuB 5, einen vertikal von 
der Scheibenebene abragenden Steg 6 sowie ei- 
nen widernakenartigen. vom freien Stegende seit- 
lich in Richtung auf den Karossierieflansch 7 abra- 
genden Ansatz 8 auf. 

Diese Bnsatze 4 werden bei der Hersteilung 
der Dichtung 2 neb8n der Scheibe 1 in entspre- 
chende Ausnehmungen der SpritzgieBform einge- 
setzt und dann unmittelbar vom eingespritzten 
Dichtungsmaterial umgeben, so daB der FuB 5 ei- 
nes solches Bnsatzes 4 unmittelbar in die Dich- 
tung 2 eingebettet ist Aufgrund entsprechender 
Materialaffinitaten erfolgt eine Bindung der Bnsat- 
ze an die Dichtung durch chemisch-molekuiare 
Haftung, die wShrend der dimensionaien Formung 
des Polyurethan-Bastomers erfolgt in gleicher 
Weise besteht eine Haftung zwischen Glasscheibe 
1 und Dichtung 2. wobei zweckmaBigerweise der 
Rand der Scheibe 1 vorher mrt einem handelsObll- 
chen Primersystem. wie z.B. Silane, vorbehandelt 
wird. 

Die so unmittelbar mit einer angeformten Dich- 
tung 2 und den BnsStzen 4 gefertigte Scheibe 1 
kann dann durch einfachen Druck von auBen in die 
entsprechende Karosserteoffnung eingedrtickt wer- 
den, wobei die Bnsatze 4 einmal durch die elasti- 
sche Nachgiebigkeit unter ZurQckbiegung des An- 
satzes 8 und zum anderen durch die Bastizf&t der 
Dichtung 2 seitiich ausweichen und urn den Karos- 
serieflansch 7 herumschnappen und damit eine 
teste Halterung und Verspannung der Scheibe 1 
bewirken. 

Bei dem in Fig. 2 dargesteflten AusfOhrungs- 
beispiel sei die Dichtung 10 aus einem Material mit 
einer Shore-A-Harte von beispielsweise 80, also 
einem relativ steifen Material, gefertigt In einem 
solchen Fall kann der Bnsatz 11 unmittelbar in 
einem StQck an die Dichtung 10 angeformt bzw. 
einstOckig mit dieser hergestellt werden. Urn dabei 
Unebenheiten, beispielsweise in Form von 
SchweiBnahten, am Karosserieflansch 7 auszuglei- 
chen und urn eine einwandfreie Dichtfunktion zu 
gewahrleisten, ist es bei einer solchen Dichtung 
zweckmaBig, zusatzlich eine umlaufende 
Moosgummi-Dichtschnur 12 vorzusehen, die in ei- 
ner umlaufenden Nut 13 auf der Innenseite der 
Dichtung 10 befestigt oder in diese eingekfebt ist 

Mit der beschriebenen Ausgestattung der Dich- 
tung und der Schnappeinsatze ist es also mSglich, 
eine Scheibe auf einfache Weise test und abdich- 
tend in eine entsprechende Karosseriedffnung ei- 
nes Kraftfahrzeuges einzusetzen, wobei insbeson- 
dere auch eine maschinelle Montage mdgGch ist 
Die beschriebene Ausgestattung der Schnappein- 
satze stellt dabei nur eine mogliche Ausgestal- 
tungsform dar, entsprechend der jeweiligen Form- 
gebung des zugeordneten Karosserieflansches sind 



selbstverstandlich auch andere Ausgestaltungen 
unter Bnhaltung des gleichen Befestigungsprinzip 
mogfich. 

s 

AnsprUche 

1. Fest einbaubare Scheibe, insbesortdere fur* 
Kraftfahrzeuge, mit einer umlaufenden, unmittelbar 

io an den Scheibenrand angespritzten Dichtung, so- 
wie mit Halterungsmitteln zur Befestigung der 
Scheibe in entsprechenden Karosserieausschnitten, 
dadurch gekennzeichnet daB die Halterungsmittel 
aus elastischen, in vorgegebenen Abstanden un- 

75 mhtefbar in die Dichtung (2; 10) zumindest teilweise 
eingebetteten, schnappbaren Bnsatzen (4;11) be- 
stehen, die den zugeordneten Karosserieflansch (7) 
einsertig im Schnappeingiff umfassen. 

2. Fest einbaubare Scheibe nach Anspruch 1, 
20 dadurch gekennzeichnet daB die Bnsatze (4) aus 

einem von der Scheibenebene (1) vertikal abragen- 
den Steg (6) mit einem widernakenartigen, vom 
freien Stegende seitiich abragenden Ansatz (8) be- 
stehen. 

25 3. Fest einbaubare Scheibe nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet daB die Bnsatze (4) ei- 
nen verbreiterten FuB (5) aufweisen, mit dem sie 
unter chemisch-molekularer Haftung mit der Dich- 
tung (2) verbunden sind. 

30 4. Fest einbaubare Scheibe nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet daB die Dichtung (2) aus 
ungeschaurntem Polyurethan-Elastomer mit einer 
Shore-A-Harte von 50 bis 90 besteht 

5. Fest einbaubare Scheibe nach einem Oder 
35 mehreren der Ansprtlche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Bnsatze (4) aus einem elasti- 
schen Kunststoffmaterial bestehen. 

6. Fest einbaubare Scheibe nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet daB die Dichtung (10) 

40 eine Shore-A-Harte von mindestens 80 aufweist 
und die Bnsatze (11) einstOckig mit der Dichtung 
(10) an die Scheibe (1) angeformt sind. 

7. Fest einbaubare Scheibe nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet daB die Dichtung (10) auf 

45 der dem Karosserieflansch (7) zugekehrten Seite 
eine umlaufende, nutformige Ausnehmung (13) auf- 
weist in der eine Dichtschnur (12) aus weichelasti- 
schem, zelligen Material befestigt ist 

8. Fest einbaubare Scheibe nach Anspruch 7, 
so dadurch gekennzeichnet daB die Dichtschnur (12) 

aus Moosgummi besteht 

9. Verfarhen zur Hersteilung einer fest einbau- 
baren Scheibe nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Scheibe und in vorgegebener 

55 Zuordnung dazu die BnsStze in eine SpritzgieB- 
form eingelegt und das Dichtungsrohmaterial den 
Scheibenrand und die FuBe der Bnsatze umhQI- 
lend eingespritzt wird. 



3 



5 



EP 0 304 694 A2 



10. Verfahren zur Herstellung einer test einbau- 
baren Scheibe nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet dafl die Scheibe in eine SpritzgiejJform 
eingelegt und das OichtungsrohmateriaJ in den die 
Konfiguration von Dichtung und zugeordneten Bn- 5 
satzen aufweisenden Fbrmenhohlraum eingespritzt 
wird. 
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